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A molder for molding double-layered preforms in 
an injection, stretching and, blow, molding 
machine wherein a plurality of neck molds which 
also serve as a member for holding preforms and 
molded articles are mounted at given intervals on 
the undersurface of a transferring platen provided 
above a machine base and which is intermittently 
rotated so that the neck molds can be opened 
and closed, and devices required from injection 
molding of preforms to stretching and blow 
molding are disposed at stopping positions of 
said neck molds. 
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(54) Dispositif de moulage pour le moulago d’ebauches ou paralsons 3 double couche dans une machine de moulage, 
apres injection, par etirage et soufflage. 



(57) La pr6sente invention conceme un dispositif de moulage 
debauches ou paraisons d double couche dans une machine 
de moulage, aprfcs injection, par dtirage et soufflage. 

Ce dispositif est caract6ris6 en ce quo des dispositifs de 
blocage 18, 19 sont pr6vus d Hnt6rieur et d Fext6rieur du 
plateau de transfert 16, sur le cdt£ de I'embase 11 de la 
machina un premier , moule 29 ferm6 avec un noyau dlnjec- 
tion 31, d I’extgrieur du plateau de transfert 16, pour mouler 
une 6bauche de couche interne 2 tout autour du noyau dmjec- 
tion 31 et un second moufe 30 fermO avec le noyau direc- 
tion 31 ayant un moule de col 17 et portant une Sbauche de 
couche interne 2. sont disposes paraD&ement Tun d rautre sur 
une platine de blocage du dispositif de blocage 18, et un 
dispositif 19 de blocage des noyaux dlnjection 31 est disposd 
au-dessus des premier et second moules 29, 30 
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La presents invention concerns un dispositif rie 
moulage pour le moulage d’dbauches ou paraisona b double 
couche dans une machine de moulage, aprfes. injection, par 
dtiroge at souffloge. 

Dons un dispositif de moulage tel que celui dacrlt 

dans le brevet IIS 6 101 yoi j t 

- * , wwno ioijuci une (Jiurailte De 

rooules de col sont montds b des intervenes ddterminds, de 
mambre b pouvoir Stre ouverts et fermds, sur la face in- 
fdrieure d'un plateau de transfert prdvu au-dessus de 1 ’ em- 
base de la machine, les moules de col et les moules d'injec- 
tion sont fermds, des noyaux d' injection sont insdrds, de la 
rdsine fondue est injectde en direction de 1'intdrieur des 
moules de col, afin de mouler une dbouche avec un fond au- 
tour des noyaux d'injection et ensuite les noyaux d’injec- 
tion sont enlevds et. transfd'rds, con jointement avec les 
moules de col, en direction d'un poste de travail suivant, 
aprfes que l'dbauche a dtd ouverte. Si le poste de moulage 
par injection est dtendu au point d’englober les positions 
d arrSt. des deux moules de col et si les deux moules d'in- 
jection pour le moulage d'une couche interne et d'une couche 
externe de l'dbauche avec un fond sont disposes sur les 
moules de col, comme il est ddcrit dans le brevet US-4 321 
029, l'dbauche de la couche interne e£ l'dbauche de la cou- 
che externe' peuvent Mre mouldes par injection d'une manifere 
continue et l'dbouche h double couche peut §tre transportde 
au poste mettant en oeuvre l'dtape suivante, et ce en I'd- 
tot, sons dtre modifies. 

Cependant, .dan3 le dispositif de moulage qui traps- 
fbre 1 ’ dbauche tandis que celle-ci est roaintenue par le 
moule de col, la rdsine fondue est versde & l'intdrieur du 
moule de gol afin de mouler en premier lieu l'dbauche de la 
couche interne. Par consequent, lors de l'dtape suivante du 
moulage de l'dbauche de la couche externe, uri espace de 
reception de la rdsine fondue versde ne peut paS fitre formd, 
sans modification, entre le moule de col et l'dbauche de la 
couche interne, et l'dbauche de la couche externe moulee 
dans ce moule est comprise dans la gamme de mouloge fixde 
par le moule d’injection. Ainsi on doit utiliser d’autres 
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m o y e n p pour mouler unc 3bouche 1 & double couche, c'est-i)- 
dire une dbauche dons lnquelle une couche interne 2 ct une 
couche externe 3 sont formdes jusqu'fr la portie constituent 
le col, corome il est repr£sent£ sur la figure 1. 

5 La ndcessitd d'avoir des conteneurs h double couche, 

tels que des bouteilles destinies b contenir des boissons, 
se trouve augme nt ee avec 1 'utilisation trfes repondue de 
conteneurs en r6sine synthStique. En particulier, dans les 
conteneurs h double couche comportant une couche interne en 
10 tSISphtalate de polyethylene susceptible de donner lieu 5 
une deformation thermique lorsque la temperature de remplis- 
sage du contenu dSpasse 00°c, si la portion constituant le 
col est forrade par la seule couche interne et rafime si la 
couche externe est constitute en polycarbonate eyant une 
13 excellente rtsitance & la chaleur, la partie constituant le 
col subit une deformation thermique au moment du remplis- 
sage, deformation provoquant une alteration de l'ttanchtitt 
l'endroit du goulot et entralnant une inaptitude h une 
utilisation en tant que conteneur. Cependant, si la partie 
20 constituent le col est formte b la fois sur la couche inter- 
ne et sur la couche externe, la deformation de la partie 
constituant le col peut Stre empSchte par le polycarbonate 
de la couche externe. . 

La prtsente invention cone erne un appareil permet- 

23 tant de mouler par injection une tbauche & double couche 

ayant la structure prtcitte illustrte sur la figure 1, en 

ajoutant, b l’ttape de moulage par injection, un mouJe pour 

mouler une ebauche de couche interne, sans avoir b changer 
« - • » . 
la structure de la machine de moulage convent ionnelle . 

30 - A cet effet ce dispositif de moulage suivant la prd- 

sente invention est coractdrisd en ce que des dispositifs 

de bio cage sont prdvus b l'intlSrieur et b l f ext6rieur du 

plateau de transfert sur le c6td de I'embase de la machine, 

b l'endroit des positions d'arrdt des moules de col corres- 

35. pondant au poste de moulage par injection de la machine de 

moulage, un premier moule fermd avec un noyau d'injection b 

1'extSrieur du plateau de transfert pour mouler une dbauche 

de couche interne tout autour du noy au ’ d * in j ec t i on ct un 
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second raoule fermd avec le noyau d'injection nyant un moule 
de col et portnnt une dbauche de couche interne afin rie 
mouler une dbauche de couche externe tout autour de l'dbou- 
che de couche interne sont disposds. paral lfelerocnt ] 'un & 
5 1' outre sur une platine de blocage du dispositif de blocage 

et un dispositif de blooage des noyaux d'injection actionnd 
hydrauliquement, lequel comprend one platine rotative et une 
platine dlevatrice pour introduire alternativeroent les 
noyaux d'injection dans les deux moules & portir du haut, 
10 ainsi qu' un dispositif d * entrainement en rotation, est dis- 
pose au-dessus des premier et second moules. 

Suivant la prdsente invention le dispositif de blo- 
. cage prdvu des deux ensembles de moules et le dispositif de 
blocage des noyaux d'injection sont ouverts et fermds b 
15 1 ' endroit otr le plateau de transfer! s'arrfete et pendant la 

pdriode de temps durant laquelle les moules de col sont mis 
en place au poste de moulage par/ injection, et la remise en 
place des noyaux d'injection par rapport aux deux ensembles 
de moules est effectude en synchronisms avec la rotation du 
20 plateau de transfert. Ainsi, pour mouler une dbauche fe dou- 
ble couche en association avec le mouvement intermittent, il 
est ndeessaire de mouler simultandment une dbauche de couche 
interne et une dbauche de couche externe et par consequent 
au moins une paire de noyaux d'injection de m6me forme % sont 
25 montds sur le dispositif de blocage de 3 noyaux d'injection. 
Cheque noyau d'injection a une longueur suffisante pour 
assurer le moulage 6 la fois de la couche interne et de la 
couche externe jusqu'fe la partie formant la lfevre ou le 
goulot de - 1 • dbauche et il est prdvu 'en saillie au centre de 
30 la face infdrieure d'un organs assuiant- la fermeture du 
premier moule et du moule de col. 

Suivant 1’ invention 1‘ dbauche fe double couche peut 
Stre moulde jusqu'fe la lfevre ou au goulot de la mfeme fagon 
que dans le cas o£i une dbauche h couche unique est moulds 
35. par injection. En outre le dispositif de moulage n'a pas fe 
§tre modifid dans des parties autres que le poste de moulage 
por injection et il ne rdsulte aucun retard apprdciable mSme 
dans le cycle de moulage, De plue, on peut dgalemcnt mouler, 
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si bcsoin est, une dbauche h couche unique nyant une dpais- 
seur de paroi correspondant b celle d ' un e* dbauche b double 
couche, simplement en evitant la substitution des noyaux 
d’injection les uns oux autres. 

En outre dan3 cc dispositif de moulage, les moules 
assurant le moulage de la couche interne peuvent §tre dis- 
poses parallel ement les uns aux autres b l^xtdrieur du 
moule d'injectlon fermd sur le moule de col, et un disposi- 
tif de blocage des noyaux d'injection pourvu de moyens de 
remplacemen t des noyaux peut §tre simplement dispose au- 
dessus des moules.. Par consdquent le.dispositif.de moulage 
prdsente 1 1 avantage que sa construction et son f onctionne- 
ment ne sont pas particulibrement compliquds et que la cons- 
truction de base de la machine de moulage existante n'a pas 
bdtremodifide. / 

On ddcrira ci-aprds,b titre d'exemple non limitatif, 
une forme d'exdcution de la prdsente invention, en rdfdrence 
au dessin annexd sur lequel : 

La figure 1 -est une vue en coupe longitudinals .d ' une 
dbauche b double couche qui peut 8tre moulds par injection 
au moyea d'un dispositif de moulage pour le moulage d'dbag- 
ches b double couche suivant la prdsente invention. 

La figure 2. e‘st une vue de profil d'une machine de 
moulage pourvue d’un poste de moulage par injection reprd- 
sentd en coupe longitudinale. 

La figure 3 est une vue en plan de la machine 4 ie 
moulage* - - 

La figure 4 est une vue en dldvation du poste de 
moulage par injection de la machine Je moulage* 

* *-b figure 5 est une vue en .coupe longitudinale du 
poste de moulage par injection lorsque les moules sont fer- 
mds. * ** 

La figure 6 est une yue en coupe longitudinale du 
poste de moulage- par injection dans lequel une dbauche de 
couche interne et une dbouche & double couche sont mouldes 
simul t andmen t par injection. 

On ddcrira raaintenant des formes particul i bres de la 
prdsente invention en se rdfdrant oux figures 2 .b 6. 
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Si on consid&re les figures 2 et suivantes on voit 
qu'une machine de moulage comporte un plateau do base in- 
ferieur 12, reposant sur une embase 11 de la machine, et un 
plateau de base supdrieur 13 attendant au- rfesus du prece- 
dent, 5 une distance pr^ddterminde » L'espace compris entre 

ces dfiliv n 1 nfonuv Ho Konn nn |. 1 » * t 



* “ “ v*»v . a uoptibo uc muuidyc. 



Un plateau de transfert. 16, sb trouvant sous la face 
infdrieure du plateau de base supdrieur 13, est entraind par 
intermi t tence en rotation, d'un angle de 90° y autour d'un 
arbre support central 14, et ce au moyen d'un moteur 15 
entraind hydrauliquement ou electriquement • Quatre moules de 
col 17, ferrads par des ressorts 17a, sont disposes sur la 
face infdrieure du plateau de transfert 16 et ils sont dqui- 
distants les uns des autres, de mani&re 5 pouvoir etre ou- 
verts et f ertnds dans, le sens radial. Cheque moule 17 peut 
§tre arrStd h un poste de moulage d* une db.auche par injec- 
tion A, & un poste de chauffage B, h un poste rfe moulage par 
dtirage et soufflage C, et h un poste d'dvacuatioo D, et ce 
dans cet ordre* 



20 Dan3 post© de moulage par injection A un disposi- 

tif de blocage des moules 18, actionnd hydrauliquement, et 
un dispositif de blocage de noyaux d'injeetion moule 19 sont 
disposes vert icalement tandis que dans^le poste de chauffage 
B est prdvu un dispositif 20 pour chauffer ou refroidir 
25 1 ' dbauche, afin d'amener la temperature de 1' dbauche h la 

temperature convenant pour I'dtirage et le soufflage. 

Dans le poste* de moulage par dtirage et soufflage C 
sont prdvus, sur le plateau de base infdrieur 12, un moule 
de soufflage 21, ouvert et fermd radialement sous ’ 1 'act ion 
30 d'une presion hydraulique, ainsi qu'un dispositif 22 de 
commande hydraulique d'ouverture et de fermeture de ce mou- 
le, tandis qu'un dispositif 23 d r dldvetion d'une tige d'dti- 
rage et de soufflage est prdvu sur le plateau de base supd- 
rieur 13. Dons le poste d'dvacuation D est prdvu un dispo— 
35* sitif 24 pour ouvrir le moule de col 17 b I'encontre des 
ressorts de rappel 17a. 
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6 . 

Les dispoaitifo prdcitds sont ouverts et fermds du 
bien sont ddplocds vers' le haut et vers le bos lorsque le 
plateau de transfert 16 s’arrfite et que chocun des moules de 
^ est immobi 1 i si5 dans unc position prdddterroince. ^ 

Les dispositifs de blocage des moules 18 sont prdvus 
h 1 ’ intdrieur et b l'extdrieur du plateau de transfert 16, 
sur la ligne de la figure 3 qui passe par le centre de. 

rotation du plateau de transfert 16 et le centre du moule de 
col 17. 

Une paire de tiges formant entretoises 27 qui ser- 
vent b soutenir le plateau de base supdrieur 13 et b suppor- 
ter le dispositif supdrieur ds blocage des noyaux d'injec— 
tion, sont reliees h une platine 26 fixde sur le cdtd de 
l'embase de la machine et sur laquelle est montd le disposi- 
tif 18 de blocage des moules. Sur une platine de blocage des 
moules 28 associee au ’dispositif de blocage des moules 18 se 
trouve un porte-moules 28a prdsentant b l'intdrieur, deux 
ensembles de blocs chauds 29a, 30a, tandis que deux ensem- 
bles de moules 29, 3.0 sont montds parallSlement l'un b l’au- 
tre surle porte-moule3 28a. L'un de ces ensembles de moules 
29 considdrd comme constituent le "premier moule", se trouve 
b l'extdrieur par rapport au plateau de transfert 16 tandis 
que 1 ' autre ensemble de moules 30 considdrd. comme dtant le 
"second moule", est montd dans une position qui est voisine 
du moule de col 17. Ces moules prdsentent des empreintes en 
nombre dgal b celui des moules de col 17. L'empreinte du 
premier moule 29 a les dimensions juste suffisantes pour 
permettre le moulage de l'dbauche de la couche interne 2 
entire cette empreinte et le noyau d'fnjection 31 insdrd dans 
le moule. L'empreinte du second moule 30 a des dimensions 
suffisantes pour order un espace destind b recevoir le noyau 
d’injection 31 con jointement avec' 1 ’ dbauche de la couche 
interne 2 adhdrant b la pdriphdrie de ce noyau, afin de 
mouler l'dbauche de la couche externe 3 entre l'empreinte du 
second moule 30 et l'dbauche de la couche interne 2, cet 
espace communiquant avec l'espace formd entre le moule de 
col 17 et l'dbauche de couche interne 2. 




2538*97 

\ 

7 

La substitution, les uns aux nutres, ties noyoux 
r j • injection 31 par rapport oux deux ensembles rte moules 29, 
30 est rdalisde au moyen- d'une platine rotative 33 prdvue 
sur la face infdrieure de la platine dldvatrice 32 montde 
5 sur les tiges 27, etd'un dispositif d ' entrai neraent en rota- 
tion 34, tel qu'un actionneur rotatif, montd sur la platine 

. . , 1 m ~r t ~ rM on f T>n ? rip? fin 

eievatnce. ou ae oiocuyu uca wu uxco »« w • 

rotation la platine rotative 33. Les noyaux d' injection 31 
font saillie aux extrdmitds infdrieures de corps formant 
10 obturateurs de moules 36, 5 deux extrdmitds opposdes de la 
face infdrieure de la platihe rotative 33 qui est accouplde. 
h l'arbre rotatif 35, et le premier moule 29 et le moule de 
col 17 sont fermds par les obturateurs de moules 36. Le 
mouvement vertical de la platipe dldvatrice 32 est commandde 
15 par la liaison de celle-ci avec les tiges de vdrins. hydrau- 
liques 37 montds b c6t<§ de3 tiges formant entretoises 27. 

Le moulage de l'dbauche & double couche 1 bu moyen 
du dispositif de moulage ddcrit ci-dessus peut Stre rdalisd 
d'une manifere trfes peu dif f drente du cas oO une dbaucbe & 
20 une seuie couche est moulde. Lorsque le plateau de transfert 
16 s'arr§te et que l’un des moules de col 17 se trouve placd 
h 1 ' endroit du poste de moulage par injection A, le premier 
moule 29 et le second moule 30 sont^soulevds par suite du 
f onctionnement du dispositif de blocage des moules 18, et le 
25 moule de col 17 et le second moule 30 sont Terrods. 

Ensuite, les noyaux d'injection 31, con jointement 
avec la platine de blocage de moule 32, sont abaissds par 
suite du fonctionnement du dispositif de blocage des noyaux 
d'injection, et ils sdnt introduits d'ans le premier moule 29 
30 et dans le second moule 30, le premier moule 29 et le moule 
de col 17 dtant fermds respectiveroent par les obturateurs de 
moule 36. A ce moment l’dbauche'de couche interne 2 qui a 
dtd prdmoulde dans le premier moule 29 au cours de I'dtape 
prdcddente , adhfere b le surface pdr iphdrique de l’un des 
35. noyaux d'injection, et cette dbauche de couche interne 2 se 
trouve placde dan 3 le second moule en s'etendant b partir du 
moule de col 17, comme on peut le voir sur la figure 5. 



Mini'll Ill 'I '"Mill! 
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Une fois que le blocage dnergique dec nouhs a ntd 
realise apr^s la fcrmeture prdcitde de ces moules, on injcc- 
te de la rdsine fondue dans les deux moules 5 partir d'un 
dispositif d*injection (non reprdsentd sur la figure) par 
5 1 * i n t e rmd di a i re de buses d'injection relides aux blocs 

chauds 29a, 30a. 

Ainsi, dons le premier moule 29, 1'dbauche de couche 
interne 2 est moulde sur la surface pdriphdrique du noyau 
d*injection 31 tandis que 1 1 dbauche de couche externe 3, 
10 dont la longueur est telle qu'elle atteint l'intdrieur du 
moule de col- 17, est formde suf la surface pdriphdrique de 
1'dbauche de couche interne 2, comme il est r t eprdsentd sur 
la figure 6. 

Une fois que 1'dbauche a dtd moulde par injection, 
15 le dispositif 18 de blocage des moules et le dispositif 19 
de blocage des noyaux d* injection sont actionnds pour ouvrir 
les deux moules 29, 30 et pour soulever les noyaux d 1 injec- 
tion 31 . Ou cdtd du premier moule 1'dbauche de couche in- 
terne 2 se trouve alors adhdrer b la surface pdriphdrique du 
20 noyau cf'injection 31 et elle est dvacude hors du premier 
moule 29 tandis que du cdtd du second moule, le noyau d'in- 
jection 31 est seul ddgagd du moule et 1'dbauche moulde h 
double couche 1 reste maintenue dans le moule de col 17, b 

• 

l'dtat creux. 

25 Une fois que les noyaux d'injection ont dtd ramends 

b leur position de ddpart, on fait tourner le plateau de 
tronsfert 16 si bien que l 4 dbauche 1 b double couche, qui 
est maintenue par le moule de col 17, est amende b l'endroit 
ou se trouve le poste de chauffage* B. Le dispositif d'en- 
30 troinement en rotation 34 est actionnd pratiquement en mdme 
temps qu'a lieu la rotation du plateau de transfert 16 et la 
platine rotative 33 est tournded'un angle de 90° a fi n d*os- 
surer la remise en place. des noyaux d'injection 31 pour que 
ceux-ci se trouvent dans la position illustrde sur la figure 
35 2. Lorsque le plateau de transfert 16 8'arrSte de nouveau et 

que le moule de col .17 se trouve en position, le moulage de 
1'dbauche de couche interne 2 et le moulage de 1'dbauche 1 b 
double couche sont exdcutds simul tandment .* 
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Bien que 1 1 on ait ddcrit, dans la forme d*ex£cution 
prScddente, le cas d*une machine de moulage pourvue du poste 
de chauf f age 8 i 1 convient de noter que cette machine de 
moulage peut ne pas etre equipee de ce poste de cnauffage si 
5 le moulage par dtirage et soufflage peut* §tre rdalisd sans 
exiger un cjharuffage* L’dbauche de couche interne 2. et 
l'Sbauche de couche externe 3 peuvent dtre mouldes avec la 
mSme r§sine ou avec des rdsines di f f i5ren tes , et il n'en 
rd suite aucune limitation particulifere sur ce point dans 
10 1'appareil de moulage des dbauches. 



* 
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REVENDICATIONS 

!•" Dispositlf de moulage pour le moulage debau- 
ches ou poraisons h double couche dons une machine de mou- 
lage, apr&s Injection, par Stirage et soufflage, dans le- 
5 quel une plurality de moules de col (17) qui servent £ga- 
lement en tant qu'orgnnes pour maintenir de 3 ebauches et des 
articles moulds, sont months h des intervalles ddterminds, 
sur la face infdrieure d'un plateau de transfert (16) prdvu 
au-dessus d’une embase (11) de la machine et qui est entrai- 
10 nd en rotation d'une manidre int ermi t ten te de manibre que 
les moules de col (17) puissent §tre ouverts et fermds, et 
de3 dispostftifs pour le moulage par injection d'dbauches en 
vue du moulage ultdrieur par dtirage et soufflage, ces dis- 
positifs dtant disposds h l'endroit des positions d'arret 
15 des moules de col (17), caractdrisd en ce que des disposi— 
tifs de blocage (18,19) sont prdvus h l’intdrieur et a l*ex- 
' tdrieur du plateau de transfert (16), sur le c6td de 1 * em- 
base (11) de la machine, h l’endroit des positions d*arr§t 
des moules de col (17) correspondant au poste de moulage par 
20 injection de la machine de 'moulage, un premier moule (29) 
ferine ovec un noyau d’injection (31), b I’extdrieur du pla- 
teau de transfert (16), pour mouler une dbauche de couche 
interne (2) tout autour du noyau d* injection (31) et un 
second moule (30) ferm6 avec le noyau d'injection (31) ayant 
25 un moule de col (17) et portant une dbauche de couche in- 
terne (2), afin de mouler une dbouche de couche externe (3) 
tout autour de l'^bauche de couche interne (2), sont dispo- 
ses psrall^leroent I'un £ I’outre sur une platine de blocage 
du di3positif de blocoge (18), et un dispositif (19) de 
30 blocage des noynux d’injection (31), actionnd hydraulique- 
raent, lequel comprend une platine rotative (33) et une pla- 
tine £14votrice (32) pour introduire alternotivement les 
noyaux d' injection (31) dans les deux moules (2 g ,3f)) 5 par- 
tir du hnut, nin3i qu 1 un dispositif d 1 en trninement en rota- 
35 tion (34), ent dispose au-^laosus des premier et second mou- 
1 os ( 2 g , 3 0 ) . 
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2.- Dispositif de moulage pour le moulage debau- 
ches ou paraisons h double couche dans une machine de nou- 
lage, aprfes injection, par dtirage et soufflage, suivant la 
revindication 1 caractdrisd en ce que le premier moule (29) 
5 et le second moula (30) sont pourvus d' empreintes en nombre 
dgal h celui des moules de col (17), les empreintes du pre- 
mier moule (29) ayant chacune des dimensions suffisantes 
pour permettre le moulage de l'dbauohe de couche interne (2) 
entre cette empreinte et le noyau d'injection (31) introduit 
10 dans le premier moule (29), 1' empreinte du second moule (30) 
recevant le noyau d'injection (31) con jointement avec l'd- 
bauche de couche interne (2) adhdrant h la surface pdriphd- 
rique de ce noyau, afin -de former un espace pour le moulage 
de l'dbauche de couche externe (3) entre cette empreinte et 
15 l'dbauche' de couche interne (2), cet espace communiquant 
avec l'espace compris entre le moule de col (17) et l’dbau- 
che de. couche interne (2). 

3*- Dispositif de moulage pour le moulage debau- 
ches ou paraisons h double couche dans une machine de raou- 
20 lage, aprbs injection, par dtirage et soufflage, suivant la 
revendication 1 caractdrisd en ce que la platine (28) de 
blocage des moules du dispositif de hlocage des moules (18) 
et la platine dldvatrice (32) du dispositif (19) de blocage 
des noyaux d'injection sont toutes les deux mont^es sur une 
25 paire de tiges (27) situdes des deux cfitda do poste de mou- 
lage par injection (A) et attendant h travers le plateau de 
base supdrieur (13), et un dispositif d 1 entraineraent en 
rotation (34) comportant un arhre rotatlf (35) accoupld h la 
platine rotative (33) qui est situde en dessous de la pla- 
30 tine dldvatrice (32) et qui s'dtend h travers cette platine 
dldvatrice (32), est montd dans la partie centrale de la 
face aupdrieure de la platine dldvatrice (32), les. noyaux 
d'injection (31) dtant disposds sur des obturateurs de moule 
(36) prdvus aux deux extrdmitda de la face infdrieure de la 
35 platine rotative (33). 

4.- Dispositif de moulage pour le moulage d'dbau- 
ches ou paraisons h double couche dans une machine de mou- 
lage, aprbs injection, par dtirage et soufflage, suivant la 
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revendication 1 caract£ris6 en ce que le .dispositif d*en 
tralnement en rotation (34) eat. constitud par un action 
neur rotatif* 
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FIG. 3 
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